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Hohlraume (6) einer Form (1) weisen Drucktastankam- 
mern (6a) auf, wobel jeda davon mit einor Verblndunga- 
kammer (6b) bzw. einem Stag (24, 34) bei lediglich einem 
Punkt dufch eine dunne Zwischenkammer (6c) verbunden 
ist, wobel jede davon derart vedauft, dafS diese die Druck- 
tastenkammer (6a) tellweise umgibt. Die dOnnen Zwf- 
schenkammern {6c) wirken als KunstharzelnspritzmOn- 
dungen in die Drucktastenkammern (6a} und besitzen 
grdlSere Querschnitte als gewohnllche Elnsprltzmundun- 
gen. Eine Kunstharzdichte wird durch Bewegen von Gleit- 
kernen (8) auf eine vorbestimmte Dichte eingeatellt, nach- 
dem efn Kunstharz elngespritzt wlrd. Die Gestaltung be- 
halt eine verelnlgte Form bel, wobei ein Bewegungsum- 
fang gewahrleistet wird, welcher fur eine Schaltbewe- 
gung von Drucktasten (22, 32) erforderlich ist, wodurch 
eino Gummischicht beseitlgt wlrd und die Anzahl der 
Bautelle und Vorggnge verrlngert wlrd. Dies reduziert die 
Kosten und ermoglicht es, daS die Dichte des eingesprltz- 
ten KunstharzQS glelchmaftig iat, nebenbel wird die An- 
zahl Obereinstimmender Fertigungstello erhoht. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft generell eine aus 
Kunstbarz geformte Orucktasteneinbeit fUr ein tragbares 
Endgerai, wie etwa ein Mobiltelefon, und ein Formverfah- 5 
ren und eine Form davon. 

Herkommlicherweise wurden aus Kunslharz gefonnle 
Drucktasten fur ein Mobiltelefon als Einheit, bei welcber 
mehrere Drucktasten in LSngs- und Querrichtung angeord- 
net sind, ausgebildet. Eine Form fiir ein herkQnimliches lo 
Kunslharz-Fonnverfahren wird unter Bezugnahme auf Fig. 
4 und 5 erlautert. In der Figur ist die Form 101 mit einer obe- 
ren Form 2, unteren Formen 3 und 4, einem Abstandhalter- 
block 12 und einer Basis 13 versehen und mit Auswerfplat- 
ten 14 und 15 sowie mit Auswerfstiften 17 zum Auswerfen is 
eines Formteils versehen, wobei geschmolzenes Kunstbarz 
aus einem Zulauf 7 in Hohlraume 6 eingespritzt wird, wel- 
che zwischen der oberen Form 2 und der unteren Form 3 an- 
geordnet sind, um ein Fertigungsteil zu formen. 

Die Hohlraume 6 zum Formen einer Drucktasteneinheil 20 
fur ein Mobiltelefon umfassen mehrere Drucktastenkam- 
mem 6a, eine rahmenartige Verbindungskanuner 6b und 
dOnne Zwischenkammem 6c'. Die Verbindungskammer 6b, 
welche derart angeordnel ist, daB diese einen auBeren Be- 
reich einer Gruppe der DruckLastenkammem 6a umgibt, ist 25 
mit jederder Drucktasten kammem 6a verbunden. Die Zwi- 
schenkanunem 6c' veibinden die Drucktasten kammem 6a 
mil der Verbindungskammer 6b bzw. einem Steg, welcber 
von einer Seite zu einer gegenUberliegenden Seite der Ver- 
bindungskammer 6b verlauft. Geschmolzenes Kunstbarz 30 
wird in die Drucktastenkammern 6a iiber Zwischenkam- 
mem 6c', welche als Harzeinspritzmtindungen wirken, ein- 
gespritzt. 

Da die Drucktasteneinheit fur ein Mobiltelefon von gerin- 
ger GroBe ist, sind die Verbindungskaminem 6c' jeweils in 35 
einer schmalen Gestalt ausgebildet, wodurch das Harz nicht 
gut flieBt. Folglich wird der Einspritzdruck des Kunstharzes 
erhdht und die Verbindungskammem 6c' werden verkiirzt, 
um den gleichmaBigen HuB des Kunstharzes zu eigeben. 
Dennoch neigt das eingespritzte Kunstbarz bei dieser her- 40 
kdmmlichen Form zu einer ungleichfdnnigen Dichte, wo- 
durch feblexfaafte Fertigungsteile, welche nicht die vorbe- 
stimmte Kunstharzdichte aufweisen, erzeugt werden und 
cine Steigerung der Produktion begrenzt wird. 

Im folgenden wird ein strukturelles Problem einer Druck- 45 
lasteneinheit fUr ein Mobiltelefon erlautert, welche unter 
Verwendung der oben beschriebenen herkommlichen Form 
geformt wurde. Fig. 6 ist eine Ansicht, welche eine her- 
kommliche Dmcktasteneinheit 31 darstellt. Die Einheit 31 
umfaBt mehrere Drucktasten 32, ein rahmenartiges Verbin- so 
dungsstUck 33 und ZwischenstUcke 35 und 37. Das Verbin- 
dungsstUck 33, welches derart angeordnet ist, daB dieses ei- 
nen Sufieren Bereich einer Gruppe der Drucktasten 32 um- 
gibt, ist mit jeder der Drucktasten 32 verbunden. Die Zwi- 
schenstUcke 35 und 37 verbinden die Drucktasten 32 mit 55 
dem VerbindungsstOck 33 bzw. einem Steg 34, welcber von 
einer Seite zu einer gegenUberliegenden Seite des Verbin- 
dungsstUcks 33 verlauft. Die VerbindungsslUcke 35 und 37 
sind vergleichsweise kurz und derart geformt, daB diese die 
Drucktasten 32 in zwei getrennten Abschnitten unterstUtzen. 60 
Diese Gestaltung kann keinen groBen Umfang einer elasti- 
schen Biegung, welche fur die Tastenbewegung erforderlich 
ist, ergeben. Demgem^B wird jede der Drucktasten 32 von 
dem VerbindungsstUck 33 bzw. von den ZwischenstUcken 
35 und 37 getrennt und auf eine Gummischicht an einer 65 
RUckseite davon geklebt, um den Bewegungsumfang, wel- 
cber zur Schaltbewegung der Drucktasten 32 erforderlich 
ist, zu gewShrleisten. Die voliendete Drucktasteneinheit 



wird derart in einem Gehause angebrachl, daB die RUckseite 
der Gummischicht zu Schaltera in einem Mobiltelefon 
weist. 

Die oben erwShnte herkSmmliche Drucktasteneinheit 
muB mit einer Gummischicht versehen werden. um den Be- 
wegungsumfang der Drucktasten 32 zu gewahrleisten und 
eine vereinigle Form beizubehalten, was einen Schneidevor- 
gang und einen Klebevoigang erfordert, wodurch die An- 
zahl der Bauteile und VDrgSnge erhdht und die Kosten er- 
hbht werden. 

Die vorliegende Erfindung dient zura Losen der oben er- 
wahnten Probleme. Die erste Aufgabe der vorliegenden Er- 
findung istes, eine aus Kunstbarz geformte Drucktastenein- 
heit filr ein tragbares EndgerSt zu schaffen, wobei der Bewe- 
gungsumfang fUr die Schaltbewegung der Drucktasten ge- 
wahrleistet ist und eine vereinigte Form ohne eine Gunmii- 
schicht beibehalten wird und es moglich ist, die Anzahl der 
Bauteile und Vorgange zu verringem und die Kosten zu sen- 
ken. 

Die zweile Aufgabe der vorliegenden Erfindung isi es, ein 
Verfahren zum Formen einer aus Kunstbarz geformten 
Drucktasteneinheit fUr ein tragbares EndgerSt und eine 
Form dafUr zu schaffen, welche es ermSglicht, daB ein ein- 
gespritztes Kunslharz in einfacher Weise eine gleichformige 
Dichte erreicht und eine vorbestinunie Dichte aufweist, wo- 
durch die Anzahl ubereinstimmender Fertigungsteile erhoht 
wird und eine Steigerung der Produktion ermogbcht wird. 

ErfindungsgemSB werden die Aufgaben durch die Merk- 
male der Anspriiche 1, 3 bzw. 4 geldst, die UnteransprUche 
zeigen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung. 

Um die oben genannten Aufgaben zu Idsen, umfaBt einem 
Aspekt der vorliegenden Erfindung gemSB eine aus Kunst- 
barz geformte Drucktasteneinheit filr ein tragbares Endge- 
rat, bei welcher mehrere Drucktasten in LSngs- und Quer- 
richtung angeordnet sind: ein rahmenartiges Verbindungs- 
stUck, welches derart angeordnet ist, daB dieses einen SuBe- 
ren Bereich einer Gruppe der Drucktasten umgibt; wobei 
jede der Drucktasten mit einem der VerbindungsstUcke oder 
einem Steg, welcher von einer Seite zu einer gegenUberlie- 
genden Seite des VerbindungsstUcks verlauft, durch jedes 
der ZwischenstUcke, welche derart verlaufen, daB diese die 
Druckta^te teilweise umgeben, in Vereinigung verbunden ist 
und in einem Zustand verwendet wird, bei welcbem das Ver- 
bindungsstUck und der Steg mit den Drucktasten verbunden 
sind. 

Bei der oben erwShnten Gestaltung weist, da jede der 
Drucktasten bei lediglich einem Punkt mit dem Verbin- 
dungsstUck bzw. einem Steg durch das VerbindungsstUck 
verbunden ist, welches derart verlauft, daB dieses jede der 
Drucktasten umgibt, die Drucktasteneinheit einen groBeren 
Bewegungsumfang als eine Einheit einer herkommlichen 
Struktur auf. Diese Gestaltung ermogUcht es, die Einheit in 
einem Zustand zu verwenden, bei welchem die Zwischen- 
stUcke und der Steg mit den Drucktasten verbunden sind, 
und beseitigt die Nolwendigkeii einer Gummischicht. Daher 
beslcht keine Notwendigkeit eines Schneidevorgangs und 
eines Klebevorgangs, was die Anzahl der Bauteile und \hr- 
gSnge verringert und cine Kostensenkung ermaglichL 

GemSB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfin- 
dung umfaBt ein Verfahren zum Formen einer aus Kunstbarz 
geformten Drucktasteneinheit fiir ein tragbares EndgerSt, 
bei welcher mehrere Dmcktasten in Langs- und Querrich- 
tung angeordnet sind; wobei eine Form Hohlraume zum 
Formen eines vereinigten Fertigungsteils aus Kunslharz ent- 
hait: mehrere Drucktasten; ein rahmenartiges Verbindungs- 
stUck, welches derart angeordnet ist, daB dieses einen auBc- 
ren Bereich einer Gruppe der Drucktasten umgibt; und 
dUnne ZwischenstUcke, wobei jedes davon derart angeord- 
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net ist, daB dieses die Drucktaste teilweise umgibt und jede 
der Drucktasten mit dem Verbindungssttick bzw. einem Steg 
verbindct, wclcher von einer Seile zu einer gegeniiberlic- 
genden Seile des Verbindungsstiicks verlSuft; wobei die 
Form ferner Gleitkeme beinhaltct, welche derart angeordnet 5 
sind, daB diese zu den Hohlraumen weisen; wobei ein ge- 
schmolzenes Kunstharz mil einer geringeren als einer vor- 
bestimmten Harzdichte durch EinsprilzmQndungen, deren 
Durchmesser gr6Ber als gewohniiche Kunstharzeinspritz- 
miinduDgen sind, in die HohlrSume der Form eingespritzt lO 
wird; und wobei die Kunstharzdichle durch Bewegen der 
Gleitkerne derart eingestellt wird, daS die Kunstharzdichle 
die vorbestimmle Dichte erreicht. 

Bei dem oben erwahnten Verfahren wird das geschmol- 
zene Kunstharz mit einer geringeren als einer vorbestimm- is 
ten Dichte durch die gr5Beren Einspritzmtindungen in die 
HohlrSume der Form eingespritzt. Nach einem Einspritzen 
des Kunstharzes kann die Kunstharzdichte durch Bewegen 
der Gleitkeme auf eine vorbestimmle Dichte eingestellt 
werden. Die Kunslharzeinspritzung erhall in dieser Weise 20 
eine gleichformige Dichte aufrecht und gewShrleislei in ein- 
facher Weise die vorbestimmle Dichte, wodurch die Anzahl 
Ubereinslimmender Ferligungsteile erhCht und die Produk- 
lion gesleigerl wird. 

GemaB einem weileren Aspekt der vorliegenden Erfin- 25 
dung umfafit eine Form zum Formen einer aus Kunstharz 
geformten Drucktasteneinheit fUr ein tragbares Endgerat, 
bei welcher mehrere Drucktasten in L&ngs- und Querrich- 
tung angeordnet sind; wobei die Form Hohlr^ume zum For- 
men eines vereinigten Fertigungsteils aus Kunstharz enthalt: 30 
mehrere Drucktasten; ein rahmenartiges VerbindungsstUck, 
welches derart angeordnet ist, daJ3 dieses einen auSeren Be- 
reich einer Gruppe der Drucktasten umgibt; und dUnne Zwi- 
schenstUcke, wobei jedes davon derart angeordnet ist, daB 
dieses die Drucktaste teilweise umgibt und jede der Druck- 35 
taslen mit dem VerbindungsstUck bzw. einem Steg verbin- 
det, welcher von einer Seite zu einer gegeniiberliegenden 
Seite des Verbindungsstiicks verlauft; wobei die Form Gleit- 
kerne umfaBt, welche derart angeordnet sind, daB diese zu 
den Hohlraumen weisen und durch eine HuBere Antriebs- 40 
quelle bewegt werden; und wobei geschmolzenes Kunstharz 
durch Einspritzmiindungen, deren Durchmesser grtifier als 
gewohniiche Kunstharzeinsprilzmundungen sind, in die 
HohlrSume der Form eingespritzt wird. 

Bei der oben erwahnten Form wird das geschmolzene 45 
Kunstharz durch die gr5Beren Einspritzmiindungen in die 
Hohlraume eingesprilzt. Nach einem Einspritzen der Kunst- 
harzes kann die Kunstharzdichte durch Bewegen der Gleit- 
keme, wenn die Form geschlossen ist, auf eine vorbe- 
stimmle Dichte eingestellt werden. Die Kunslharzein sprit- 50 
zung erhalt in dieser Weise eine gleichformige Dichte auf- 
recht und gewShrleistet in einfacfaer Weise die vorbestimmle 
Dichte, wodurch die Anzahl tibereinstimmender Ferligungs- 
teile erhdht und die Produktion gesteigert wird. Bs zeigt: 

Fig. 1 eine Schnittansicht, welche die Form zum Formen 55 
einer aus Kunslharz geformten Drucktasteneinheit fur ein 
Mobiltelefon gemaB einem AusfUhrungsbeispiei der vorlie- 
genden Erfindung darstellt; 

Fig. 2 eine vergroBerte Ansicbl, welche einen Ifeil der 
Form gemaB einem AusfUhrungsbeispiei der vorliegenden 60 
Erfindung darstellt; 

Fig. 3 eine Draufsicht, welche die durch die Form ge- 
formte Drucktasteneinheit gemaB einem Ausfiihrungsbei- 
spiel der vorliegenden Erfindung darstellt; 

Fig, 4 eine Schnittansicht, welche eine hcrkommliche 65 
Form zum Formen von Kunstharz darstellt; 

Fig. 5 eine veigrOBerte Ansicht, welche einen Ibil der 
herk6mmlichen Form darstellt; und 



Fig. 6 eine Draufsicht der Drucktasteneinheit, welche 
durch die herkCnunliche Form geforml wurde. 

Es wird nun ein AusfUhrungsbeispiei der vorliegenden 
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zcichnungen eriautert. 
Fig. 1 stellt eine Form 1 fiir eine aus Kunstharz geformte 
Drucktasteneinheit fiir ein Mobiltelefon dar. Fig. 2 stellt 
cine teilweise vergrOBerte Ansichl davon dar, und Fig. 3 
stellt eine geformte Drucktasteneinheit gemaB dem vorlie- 
genden AusfUhrungsbeispiei dar. Die Form 1 weist eine 
obere Form 2, untere Formen 3, 4 und 5, einen Abstandhal- 
lerblock 12. eine Basis 13 etc. auf und weisl Auswerfplatten 
14 und 15, eine Auswerfstange 16 und einen Auswerfstift 17 
zum Auswerfen eines Fertigungsteils auf. Pfeile in der Figur 
slellen eine Richlung zum Einspritzen eines geschmolzenen 
Kunstharzes durch einen Zulauf 7 in die Hohlraume 6, wel- 
che an der Oberflache einer IVennlinie PL zwischen der obe- 
ren Form 2 und der unteren Form 3 angeordnet sind, urn ein 
aus Kunstharz geformtes Fertigungsteil zu formen, dar. 

Femer umfaBt die Form 1 Gleitkeme 8, welche in Rich- 
tung der unteren Form 3 beweglich sind. Die Gleitkeme 
werden von der unteren Form 5 unterstUtzt und sind derart 
angeordnet, daB deren Oberseite durch die untere Form 3 
hindurch zu einem Boden der Hohlraume 6 weist. Die Gleit- 
keme 8 bewegen sich in der durch vertikale Pfeile darge- 
stelllen Richlung aufgrund von Abschragungen eines Re- 
bels 10, welcher in einer in der unteren Form 4 ausgebilde- 
ten Vertiefung 9 in der durch einen horizonlalen Pfeil darge- 
stellten Richtung beweglich ist. Der Hebel 10 wird durch ei- 
nen hydrauUschen Zyllnder 11 als auBerer AnUiebsquelle 
bewegt 

Wie in Fig. 2 dargestellt, umfassen die Hohb-Sume 6. wel- 
che in den Formen 2 und 3 angeordnet sind, R^ume zum Zu- 
sammensetzen mehrerer Drucktastenkammem 6a, einer rah- 
menardgen Verbindungskammer 6b und dOnner Zwiscben- 
kammern 6c. Die Verbindungskammer 6b, welche derart an- 
geordnet ist, daB diese einen SuBeren Bereich einer Gruppe 
der Drucktastenkammem 6a umgibt, ist mitjederderDruck- 
taslenkammem 6a verbunden. Die Zwischenkammera 6c, 
von welchen jede derart angeordnet ist, daB diese die Druck- 
tastenkammer 6a teilweise umgibt, verbinden die Druckla- 
stenkammer 6a mit der Verbindungskammer 6b bzw. einem 
Steg, welcher von einer Seite zu einer gegeniiberliegenden 
Seite der Verbindungskammer 6b verlauft. 

Um eine Entsprechung zu den HohlrSimien 6 der Form zu 
beschieiben, erfolgt nun die ErlSuterung einer aus Kunst- 
harz geformten Drucktasteneinheit 21 fQr ein Mobiltelefon 
unler Bezugnahme auf Fig. 3. Die Drucktasteneinheit 21. 
bei welcher mehrere Dmcktasten in Langs- und Querrich- 
tung angeordnet sind, umfaBt Drucktasten 22 (entsprechend 
6a in Fig. 2), ein VerbindungsstUck 23 (entsprechend 6b in 
Fig. 2), einen Sleg 24 und dunne Zwischenstilcke 25 (ent- 
sprechend 6c in Fig. 2), wobei jedes davon derart verlauft, 
daB dieses jede der Drucktasten 22 teilweise umgibt. Das 
ZwischenstUck 25, welches zum Verbinden der Drucktasten 
22 mit dem VerbindungsstUck 23 bzw. dem Steg 24 vorgese- 
hen ist, weist eine Gestalt zum Erhdhen des Umf angs einer 
elastischen Biegung auf, Daher wird die Drucktasteneinheit 
21 in einem Zustand in Gebraucb genommen, bei welchem 
das Verbindungssttick 23 und der Steg 24 mit den Druckta- 
sten 22 verbunden sind. 

Bei der oben erwahnten Form offnel sich der Zulauf 7, 
durch welchen geschmolzenes Kunstharz in die Hohlraume 
6 eingespritzt wird, in die Verbindungskammer 6b (entspre- 
chend Vorsprilngen 26 des VerbindungssiUcks 23 in Fig, 3). 
Das geschmolzene Kunstharz wird aus dem Zulauf 7 durch 
die Zwischenkammer 6c in die Drucktastenkammem 6a ein- 
gespritzt. Die Zwischenkammer 6c wirkt als Kunstharzein- 
spritzmOndung fiir jede der Drucktaslenkammera 6c. Wenn 



DE 100 28 

5 

das geschmolzene Kunstharz eingespritzt wird, wird der 
Gleitkern 8 zu einer abgesenkten Position bewegt, so daB 
die Zwischenkammer 6c als Einspritzmiindung auf einen 
Durchmesser anw^chst, welcher dreimal so groB wie eine 
herkommliche Kunstharzeinspritzmiindung ist. 5 

Diese Struktur laBt das Kunstharz gleichmaBig flieBen, 
wodurch eine Kunslharzeinspritzung mil veigleichsweise 
niedrigem Druck (niedriger Kunstharzdichte) ermSglicht 
wird. Die Kunstharzdichte kann durch ein Aufwartsbewe- 
gen der Gleitkeme 8 auf die vorbesdnunte Dichte eingestellt lO 
werden, nachdera das Kunstharz eingespritzt wird. Die 
Kunstharzeinspritzung erhalt in dieser Weise eine gleichfor- 
mige Dichte aufrecht und gewShrleistet in einfacher Weise 
die vorbestinimte Dichte, wodurch die Anzahl Ubereinstim- 
mender Fertigungsteile erhdht und die Produktion gesteigert is 
wird. 

Aufgrund der l^lsache, daB jede der Drucktasten 22 bei 
lediglich einem Punkt mit dem Verbindungsstuck 23 bzw. 
einem Steg 24 durch das ZwischenstUck 25 verbunden ist, 
welches derail verlaufl, daB dieses jede der Drucktasten 22 20 
teilweise umgibt, weist die Drucktasteneinheit 21 einen gro- 
Beren Bewegungsumfang als eine Einheit einer herkonunli- 
chen Struktur auf. Diese Gestallung ermdglicht es, die Ein- 
heit 21 in Verbindung mit dem Zwischenstiick 23 bzw. ei- 
nem Steg 24 zu verwenden, und beseiligi die Notwendigkeit 25 
einer Gummischicht. Daher besteht keine Notwendigkeit ei- 
nes Schneidevorgangs und eines Klebevorgangs, was die 
Anzahl der Bauteile und VorgSnge verringert und eine Ko- 
stensenkung ermoglicht. 

Jede der Drucktasten 22 weist eine Oberscite bzw. eine 30 
Unterseite auf, welche mit Ziffem oder Buchstaben be- 
druckt ist. Die vollendete Drucktasteneinheit 21 wird derart 
in einem GehSuse angebracht, daB deren Bodenseite zu 
Schaitem eines Mobiltelefons weist. 

Zusammenfassend betrifft die vorliegende Erfindung 35 
Hohbraume einer Form mit Drucktastenkammem, wobei 
jede da von mit einer Verbindungskammer bzw. einem Steg 
bei lediglich einem Punkt durch cine diinne Zwischenkam- 
mer verbunden ist, wobei jede davon derart verlSuft, daB 
diese die Drucktastenkammer teilweise umgibt. Die diinnen 40 
Zwischenkammem wirken als KunstharzeinspritzmOndun- 
gen in die Drucktastenkammem und besitzen groBere Quer- 
schnitte als gewohnliche Einspritzmiindungen. Eine Kunst- 
harzdichte wird durch Bewegen von Gleitkernen auf eine 
vorbeslimmte Dichte eingestellt, nachdem ein Kunstharz 45 
eingespritzt wird. Die Gestallung behait eine vereinigte 
Form bei, wobei ein Bewegungsumfang gewahrleistel wird, 
welcher fur eine Schaltbewegung von Drucktasten erforder- 
lich ist, wodurch eine Gummischicht beseitigt wird und die 
Anzahl der Bauteile und Vorgange verringert wird. Dies re- 50 
duziert die Kosten und ermdglicht es, daB die Dichte des 
eingespritzten Kunstharzes gleichmSBig ist, nebenbei wird 
die Anzahl tibereinstimmender Fertigungsteile crhoht. 

Nach der Beschreibung bevorzugter AusfUhrungsbei- 
spiele der vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf 55 
die beigefugle 2^ichnung ist zu bemerken, daB die Erfin- 
dung nicht auf diese genauen Ausfuhrungsbeispiele be- 
schrSnkt ist, und daB verschiedene Anderungen und Ab- 
wandlungen durch Fachleute auf diesem Gebiet durchge- 
fiihn werden konnen, ohne von Umfang oder Wesen der Er- 60 
findung, wie in den beiliegenden Ansprlichen definiert, ab- 
zuweichen. Obwohl beispielsweise das obige AusfQhrungs- 
beispiel die Drucktasteneinheit fUr ein Mobiltelefon dar- 
sleUt, kann diese auch bei anderen kleinen elektronischen 
Vorrichtungen angewandt werden. 65 
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Patentanspriiche 

1. Aus Kunstharz geformtc Drucktasteneinheit (21, 

31) fur ein tragbarcs EndgerSt. bei welcher mehrere 
Drucktasten (22, 32) in LSngs- und (Juerrichtung ange- 
ordnet sind, umfassend: 

ein rahmenartiges Verbindungsstuck (23. 33. 35. 37), 
welches derart angeordnet ist, daB dieses einen auBeren 
Bereich einer Gruppe der Drucktasten (22) umgibt; 
wobei jede der Drucktasten (22, 32) mit dem Verbin- 
dungsstilck (23, 33. 35, 37) oder einem Steg (24, 34), 
welcher von einer Seite zu einer gegenuberliegenden 
Seite des VerbindungsstUcks (23, 33, 35, 37) verlauft, 
durch jedes der ZwischenstUcke (35, 37), welche derart 
verlaufen, daB diese die Drucktaste (22, 32) teilweise 
umgeben, in Vereinigung verbunden ist und in einem 
Zusland verwendet wird, bei welchem das Verbin- 
dungsstuck (23. 33. 35, 37) und der Steg (24, 34) mit 
den Drucktasten (22, 32) verbunden sind. 

2. Mobiltelefon, wobei Buchstaben und Zahlen auf die 
Unterseiten oder die Oberseiten der Drucktasten (22, 

32) bei der Drucktasteneinheit (21, 31) nach Anspruch 
1 gedruckt sind, und wobei die Drucktasteneinheit (21, 

31) derart in einem Gehause des Mobiltelefons aufge- 
baut ist, daB die Unterseiten der Drucktasten (22, 32) 
zu Schaitem weisen, welche bei dem Mobiltelefon an- 
gebracht sind. 

3. Verfahren zum Formen einer aus Kunstharz geform- 

ten Drucktasteneinheit (21, 31) fur ein Lragbares End- 

gerat, bei welcher mehrere Drucktasten (22, 32) in 

LSngs- und Querrichtung angeordnet sind; 

wobei eine Form (1) Hohh^ume (6) zum Formen eines 

vereinigten Kunstharz-Ferligungsteils enthSIt, umfas- 
send: 

mehrere Drucktasten (22, 32); 

ein rahmenartiges Verbindungsstuck (23, 33), welches 
derart angeordnet ist, dafi dieses einen auBeren Bereich 
der Drucktasten(22, 32) umgibt; und 
dUnne ZwischenstUcke (35, 37), von welchen jedes 
derart angeordnet ist, daB dieses die Drucktaste (22, 

32) teilweise umgibt und jede der Drucktasten mit dem 
Verbindungsstuck (23, 33) oder einem Steg (24. 34), 
welcher von einer Seite zu einer gegenuberliegenden 
Seite des VerbindungsstUcks (23, 33) verlauft, verbin- 
det; 

wobei die Form Gleitkeme (8) umfaBt, welche derart 
angeordnet sind, daB diese zu den Hohlraumen (6) wei- 
sen; 

wobei ein geschmolzenes Kunstharz mit einer geringe- 
ren als einer vorbestimjnten Dichte in die Hohlraume 
(6) der Form durch EinspritzmUndungen, deren Durch- 
messer groBer als gewohnliche Kunstharzeinspritz- 
mUndungen sind, eingespritzt wird; und 
wobei die Kunstharzdichte durch Bewegen der Gleit- 
keme (8) derart eingestellt wird, dafi die Kunstharz- 
dichte die vorbeslimmte Dichle erreichl. 
4. Form (1) zum Formen einer aus Kunstharz geform- 
ten Drucktasteneinheit (21, 31) fur ein tragbares End- 
gerSt, bei welcher mehrere Drucktasten (22, 32) in 
Langs- und Querrichtung angeordnet sind; 
wobei die Form Hohlraume (6) zum Formen eines ver- 
einigten Fertigungsteils aus Kunstharz enthait, umfas- 
send: 

mehrere Dmcktasten (22, 32); 

ein rahmenartiges Verbindungsstuck (23, 33), welches 
derart angeordnet ist, daB dieses einen auBeren Bereich 
einer Gruppe der Drucktasten (22, 32) umgibt; und 
dUnne ZwischenstUcke (35, 37), wobei jedes davon 
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derail angeordnet ist, daB dieses die Drucktaste (22, 
32) teilweise umgibt und jede der Drucktasten (22, 32) 
mil dem VerbinduDgsstUck (23, 33) oder einem Steg 
(24, 34), welcher von einer Seite zu einer gegenUberlie- 
genden Seite des Verbindungsstucks (23, 33) verlSuft, 5 
verbindet; 

wobei die Form Gleitkeme (8) beinhaltet, welche der- 
art angeordnet sind, daB diese zu den Hohlraumen (6) 
weisen und durch eine aufiere Antriebsqueile bewegt 
werden; und lO 
wobei geschmolzenes Kunstharz durch Einspritzmun- 
dungen, deren Durch messer groBer als gewohnliche 
Kunstharzeinspritzmiindungen sind, in die Hohb-aume 
(6) der Form (1) eingespritzt wird. 

15 
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